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Systeme de dosage de matiere plastique pour dispositif de production 

d'articles en matiere plastique. 



10 Domaine de I'invention 

La presente invention se situe dans le domaine des systemes de dosage de 
matiere plastique incorpores dans des dispositifs de production d'articles en 
matiere plastique. 

15 

Etat de la technique 

De tels systemes de dosage sont divulgues dans les documents brevets 
suivants : US 4 943 405 (AISA), US 4 352 775 (Karl Magerle) et WO 03/047823 
(SACMI). 

20 Le systeme de dosage est integre sur une machine de production de tubes, p. ex. 
dentifrices ou cosmetiques. Une unite de dosage depose dans un moule une 
quantite exacte de plastique necessaire au moulage de I'epaule (partie conique et 
orifice du tube). Par un procede de compression-molding le plus souvent, I'epaule 
est formee. 

25 Le systeme de dosage comprend un conduit d'arrivee de matiere plastique, les 
doses de matiere plastique etant obtenues par fermeture du conduit de matiere 
plastique. 

Le brevet US 6 045 736 (AISA) decrit une unite de dosage qui comprend une 
30 cavite communiquant avec un conduit d'arrivee de matiere, le fond de la cavite 
comportant un orifice de sortie de matiere qui peut etre ferme au moyen d'une 
soupape coulissante en forme de tige. 

Les systemes de dosage actuels presentent cependant un certain nombre 
35 d'inconvenients. 



5 Dans US 6 045 736 par exemple, a cause de I'asymetrie du conduit d'arrivee par 
rapport a la cavite, la repartition de la matiere autour de la soupape n'est pas 
homogene, ce qui entraTne la production de doses de matiere asymetriques. 
De maniere plus generate, les doses obtenues avec les systemes actuels ont 
toujours une forme plus ou moins asymetrique et variable en masse ou en 
10 volume. 



Resume de I'invention 
15 La presente invention presente notamment I'avantage de resoudre les problemes 
p recites. 

Elle concerne un systeme tel que defini a la revendication 1 et une methode 
d'utilisation du systeme telle que definie a la revendication 1 1 . 

20 Le systeme selon I'invention permet de realiser des doses de matiere plastique 
dont la masse est precise et la forme reguliere des les premiers dosages. 

De preference, le systeme de dosage est constitue d'une extrudeuse, d'un canal 
d'amenee de la matiere plastifiee, d'un accumulateur et d'un bloc de dosage de 
25 une ou plusieurs buses. 



Si le systeme comporte plusieurs buses, chacune peut etre actionnee 
independamment des autres, elles peuvent etre reglees pour delivrer une 
30 quantite de matiere egale ou differente. ^ 



Uinvention sera decrite ci-dessous de maniere plus detaillee au moyen d'un 
35 mode de realisation non-limitatif. 
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Breve description des figures 

La figure 1 presente une unite de dosage en position de repos 
La figure 2 illustre Pouverture de la soupape 

La figure 3 illustre Pecoulement d'une dose a travers Porifice de sortie 
10 La figure 4 illustre la formation d'une dose a Pexterieur du bloc 

La figure 5 montre une vue agrandie de Penvironnement de la cavite de dosage 
La figure 6 presente la position purge 

La figure 7 presente un premier type d'accumulateur (vue de cote) 
La figure 8 presente un premier type d'accumulateur (vue de dessus) 
15 La figure 9 presente un deuxieme type d'accumulateur avec une variante de 
fixation de Paccumulateur a Punite de dosage. 
La figure 10 presente une unite de dosage en position de repos 
La figure 1 1 illustre Pouverture de la soupape 

La figure 12 illustre Pecoulement d'une dose a travers Porifice de sortie 
20 La figure 13 illustre la formation d'une dose a Pexterieur du bloc 

La figure 14 montre une vue agrandie de Penvironnement de la cavite de dosage 
La figure 15 presente la position purge 

La figure 16 presente une unite de dosage en position de repos 
La figure 17 illustre Pouverture de la soupape 
25 La figure 18 illustre Pecoulement d'une dose a travers Porifice de sortie 
La figure 19 illustre la formation d'une dose a Pexterieur du bloc 
La figure 20 montre une vue agrandie de Penvironnement de la cavite de dosage 
La figure 21 presente la position purge 

, 30 



* 35 



3 



Liste des references numeriaues 



1. 


Unite de dosage 


2. 


Bloc 


3. 


Soupape 


4. 


Cavite de dosage 


5. 


Orifice de sortie de matiere 


6. 


Couvercle 


7. 


Piston 


8. 


Passage piston 


9. 


Grille 


10. 


Conduit d'arrivee de matiere 
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11. 


Butee 


12. 


Gorge helicoTdale 


13. 


Alesage conique du piston 


14. 


Gorge rectiligne 


15. 


Accumulateur (1 er type vue de cote) 


16. 


Accumulateur (1 e type vue de dessus) 


17. 


Conduit 


18. 


Sortie accumulateur 


19. 


Vis d'extrusion 


20. 


Piston accumulateur 


21. 


1 ere sortie accumulateur 


22. 


2 e sortie accumulateur 


23. 


1 er conduit flexible 


24. 


2 e conduit flexible 
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Siege de soupape 


26. 


Unite de dosage 


27. 


Bloc 


28. 


Corps de soupape 


29. 


Douille pour soupape 


30. 


Piston 


31. 


Siege de soupape 


32. 


Grille 
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33. 


Couvercle de soufflage 




34. 


Canal d'arrivee matiere A 




35. 


Canal d'arrivee de matiere B 




36. 


rainure helicoTdale (sur soupape) 




37. 


Passage matiere B sur soupape 
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38. 


Conduit matiere B (sur piston) 




39. 


Rainure helicoTdale (sur piston) 




40. 


Cone 




41. 


Orifice de sortie matiere 




42. 


Cavite matiere B 
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43. 


Cavite matiere A 




44. 


Orifice de sortie matiere B 




45. 


butee 




46. 


Passage matiere A pour couche interne 




47. 


Passage matiere A stir piston pour couche externe 




to. 
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49. 


couche mediane de la dose (matiere B) 




50. 


couche interne de la dose (matiere A) 




51. 


entretoise pour purge 




52. 


embout de soupape 
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La buse de dosage representee a la figure 1 est constitute d'un bloc 2, d'une 
y 30 soupape en forme de tige 3, d'un siege de soupape 25, d'une cavite de dosage 4, 
d'une grille 9, d T un piston 7 et d'un couvercle de soufflage 6. 

En position repos (fig. 1), la cavite 4 est alimentee par la matiere plastique au 
travers du bloc 2 et du piston 7, le passage 8 dans le piston 7 est ouvert et 
35 Porifice de sortie 5 est ferme. Le piston 7 est en position haute en butee 1 1 contre 
le bloc 2. 
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Lors du cycle de dosage, la soupape 3 effectue une course lineaire engendree 
par un actionneur (non illustre) dont la course est reglable (p.ex. verin 
pneumatique). 

Dans la situation illustree a la figure 2, le passage du piston 8 se ferme et I'orifice 
de sortie de matiere 5 s'ouvre. La cavite 4 se retrouve alors isolee de 
I'alimentation de matiere. 

Dans la situation illustree a la figure 3, la soupape 3 continue sa course et vient 
en butee avec la face superieure du piston 7 qu'elle entrame egalement jusqu'a 
I'arret de I'actionneur. Le piston 7 chasse de la cavite 4 un volume de matiere 
proportionnel a sa course, cette matiere s'ecoule par I'orifice de sortie de matiere 
5. 

L'actionneur entrame ensuite la soupape 3 en sens inverse ce qui provoque la 
fermeture de rorifice de sortie 5 et I'ouverture du passage dans le piston 8 
(Fig. 4). Simultanement a la fermeture de I'orifice de sortie 5, la dose de matiere 
plastique est decollee par soufflage. La matiere sous pression dans le conduit 
d'arrivee de matiere 10 traverse le passage 8 et repousse le piston 7 contre la 
butee 11, ce qui a pour effet de remplir la cavite de dosage 4 et de remettre 
I'unite de dosage en position de repos telle qu'illustree a la figure 1 . 
La pression de la matiere dans le conduit d'arrivee de matiere 10 doit etre 
suffisante pour que le piston 7 soit remonte avant le prochain cycle de dosage. 
Ce systeme de dosage n'a pas besoin d'une pression dans la matiere tres 
precise, et tolere des variations de celle-ci. 



On decrira ci-apres de maniere plus detaillee Tenvironnement du passage 8 dans 
le piston 7 (voir fig. 5). 

La matiere venant du passage 8 arrive sur la tige cylindrique de la soupape 8 qui 
comporte une rainure de section arrondie 12 composee de deux portions 
successives : d'abord une partie droite puis une helice a profondeur decroissante. 
Ualesage 13 correspondant du piston 7 est conique. 

Get arrangement du passage de la matiere permet une repartition circuiaire 
autour du siege 25 de la soupape 3. L'ecoulement passe progressivement de la 
rainure 12 au cone 13. L'arrivee de la matiere au centre de la cavite 4 permet 
d'obtenir une dose de matiere en sortie qui est bien symetrique. 
Ce systeme permet un changement de couleur plus facile. 

La grille 9 force l'ecoulement de la matiere sur toute la peripherie de la soupape 
3. Elle equilibre egalement la forme et la repartition de la matiere de la dose. La 
grille 9 est facilement demontable, selon le type de matiere, il est possible monter 
ou non cette piece. 

Position de purge (figure 6) : 

En plagant une entretoise entre la soupape et le piston puis en actionnant la 
I'ouverture de la buse, le passage 8 du piston et ('orifice de sortie 5 sont ouverts, 
ce qui permet a la matiere plastique de s'ecouler en continu. 



Le debit de matiere en sortie de buse est discontinu, et I'actionnement de la ou 
des buses est conditionne par la presence de corps de tube. Afin de remedier a 
cette situation, on utilise de preference un accumulateur de matiere. 
Plus precisement, I'accumulateur a plusieurs fonctions : 

1. Maintien d'une pression constante dans le conduit d'arrivee de matiere 10 
pour actionner la remontee du piston de dosage. 

2. Absorption d'une partie de la discontinuity du dosage et transmission a la vis 
d'extrusion 19 d'une Vitesse sensiblement constante.(variation sinusoTdale). 

3. Lorsque que I'orifice de sortie 5 est ferme, accumulation d'une quantite de 
plastique sans arr<§ter la vis d'extrusion 19. 

4. Sa position regule la vitesse de la vis d'extrusion : si la quantite de matiere 
accumulee diminue, la vitesse de la vis 19 augmente et inversement. 

Un premier type d'accumulateur 15 pouvant etre utilise dans le cadre de la 
presente invention est illustre a la figure 7 et 8. Un piston 20 de regulation se 
deplace dans un cylindre dispose transversalement par rapport au conduit 17 de 
I'accumulateur. Le piston 20 peut etre dispose de differentes manieres sur le 
conduit 17 entre I'extremite de la vis d'extrusion 19 et le bloc 2. Le piston 20 peut 
egaiement avoir differentes formes a son extremite en contact avec la matiere. La 
pression dans la matiere plastique est generee par un verin pneumatique simple- 
effet qui transmet au piston une force constante. Seule la pression d'air est 
controlee. 



La figure 9 illustre un autre type d'accumulateur 16 qui se caracterise par le 
deplacement axial de la vis d'extrusion 19. La pression dans la matiere plastique 
est generee par un verin pneumatique simple-effet qui transmet a la vis 
d'extrusion 19 une force constante. Seule la pression d'air est controlee. II est 
egaiement possible de faire varier la pression durant le cycle. 
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Cette deuxieme variante offre l'avantage de ne pas creer de zone morte pour 
I'ecouiement de la matiere, ii n'y a pas de stagnation et le changement de matiere 
ou de couleur est facilite. 

Dans le cas ou !a fonction accumulateur est realisee par le deplacement de la vis 
d'extrusion 19, le canal reliant la sortie de I'accumulateur au bloc peut etre sous 
la forme d'un tuyau flexible chauffant 23,24. Ce type de tuyau est utilise par 
exemple en co-extrusion pour relier une extrudeuse a un outillage. Les buses de 
dosage fonctionnant avec une pression peu elevee permettent d'utiliser ce type 
de liaison. II peut y avoir autant de tuyaux 23,24 que de buses de dosage. 

Cette configuration offre notamment les avantages suivants : 

- la liaison flexible permet un reglage facile de la position du bloc 2. 

- Chauffage uniforme le long du tuyau, le corps de chauffe etant surtoute la 
circonference. 

- Meilleur ecoulement de la matiere, le tube interne pouvant etre en PTFE, 
les coudes et changements de direction sont remplaces par des courbes. 

- Les changements de matiere ou de couleur sont facilites, pas de zone de 
stagnation. 

- Realisation simplifiee d'une distribution multiple sur plusieurs buses. 

- Le changement d'Outillage et la maintenance sont simplifies. 
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5 Les figures 10 a 15 decrivent un autre exemple de realisation de I'invention. 

Le piston comporte un passage 8 qui le traverse diametralement et debouche 
dans une rainure helicoTdale 12 de section arrondie et de profondeur 
decroissante. De plus cette rainure et realisee sur la surface exterieure du piston 
7 qui est conique 13. 

10 A ('intersection du passage 8, la soupape 3 comporte une reduction de diametre 
avec une transition conique. Le piston comporte la meme forme en negatif. Cet 
arrangement realise un obturateur. En position ouverte, (fig. 10,13,14,15) la 
matiere peut passer dans un espace cree autour de la soupape et alimenter la 
rainure helicoTdale 12 et la cavite de dosage 4. En position fermee, (fig. 11,12) 

15 I'espace autour de la soupape disparait et la matiere ne peut pas passer. Cet 
espace autour de la soupape qui varie au cours du cycle est un avantage pour le 
changement de matiere, en effet aucune stagnation n'est possible. 
Lorsque la dose est formee et soufflee (fig. 13), la soupape 3 est en position 
haute, le passage 8 est ouvert et la matiere alimente la cavite 4. La matiere sous 

20 pression s'ecoule dans la rainure helicoTdale 12 et fuit progressivement sur le 
cone du piston 7.Le piston remonte simultanement vers la butee 11. La matiere 
se distribue de maniere homogene sur la circonference du piston et alimente la 
cavite 4 de I'exterieur vers le centre. Ce phenomene est important pour le 
renouvellement de la matiere et evite les stagnations. La distribution concentrique 

25 de I'exterieur vers le centre balaye tout le volume de la cavite 4, la grille n'est pas 
necessaire (voir buse premiere variante). Dans cette variante le volume de la 
cavite 4 est plus petit, le contact piston / alesage du bloc 2 est reduit au regard de 
la rainure helicoTdale. La force pour le deplacement du piston et reduite. 
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5 La buse de dosage volumetrique illustree sur les figures 16 a 21 est basee sur un 
principe volumetrique similaire aux deux variantes precedemment enoncees. Elle 
permet de realiser une dose annulaires multicouches (3 couches / 2 composants 
differents) . Ce systeme de dosage permet de realiser des articles en matiere 
plastique multicouches et plus particulierement des epaules multicouches pour 

10 des tubes par ex. dentifrices ou cosmetiques. Ces composants peuvent se 
distinguer par des couleurs differentes ou il peut s'agir de polymeres differents. 
Dans le cas precis des epaules de tubes, la couche mediane peut etre une 
matiere ayant des proprietes barrieres aux gaz ou aux aromes. 
La buse de dosage est alimentee par deux extrudeuses ayant chacune un 

15 systeme d'accumulateur de matiere. 

Le corps de soupape 28 et la douille pour soupape 29 sont assembles par une 
liaison rigide (par exemple chasses ou goupilles) . La position angulaire du piston 
38 dans le bloc 27 est fixe. 
20 En position repos (fig. 16), le piston 38 est en position haute en butee 45 contre 
le bloc 27. 

La dose est composee de 3 couches (fig. 19) : 

- Couche externe 48 constitute de matiere A 

- Couche mediane 49 constitute de matiere B 
25 - Couche interne 50 constitute de matiere A 

La couche externe est realisee par dosage « volumetrique », le volume de 
matiere A est chasse de la cavite 43. Le volume est defini par : 



30 



La couche mediane est realisee par dosage « volumetrique », le volume de 
matiere B est chasse de la cavite 42. Le volume est defini par : 



r 2 =f(A 2 -A 2 )*c 



Di, D 2 et D 3 sont des diametres du piston, (fig. 17) et c est la course du piston. 
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Le choix des diametres permet de determiner la proportion de V2 par rapport a 
V1 : par exemple on veut V2=10% de V1 . 

La couche interne est alimentee en direct (non volumetrique), pour ajuster le 
volume on joue sur la pression de la matiere A et differents embouts de soupape 
52 permettent de varier la section de passage de sortie en fonction de i'epaisseur 
de couche souhaitee. 

Lors du cycle de dosage, la soupape 28 effectue une course lineaire engendree 
par un actionneur (non illustre) dont la course est reglable (p.ex. verin 
pneumatique). 

Dans ia situation illustree a la figure 17, les passages du piston 47 et 37 se 
ferment et les orifices de sortie de matiere 41 et 44 s'ouvrent. Les cavites 43 et 
42 se retrouvent alors isolees des alimentations de matiere 34 et 35 

Dans la situation illustree a la figure 18, la soupape 28 continue sa course et 
enframe le piston 30 jusqu'a I'arret de I'actionneur. Le piston 30 chasse de la 
cavite 43 un volume de matiere A proportionnel a sa course, cette matiere 
s'ecoule a travers les trous de la grille 32 puis Porifice de sortie de matiere 41 
pour former la couche externe de la dose (matiere A) 48. Simultanement le piston 
30 chasse de la cavite 42 un volume de matiere B ( V 2 ) qui va former la couche 
mediane de la dose 49. La couche interne 50 est formee par la matiere A 
s'ecoulant depuis le conduit 34 a travers le passage 46 et la rainure helicoTdale 
36. La section de passage 41 etant nettement plus grande que 44, la vitesse de 
sortie de la couche externe est superieure a celle de la couche mediane et ceci a 
pour effet ('encapsulation de la couche mediane par la couche externe. Ce qui 
signifie que la couche mediane n'est pas apparente a I'extremite de la dose. 
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5 L'actionneur entralne ensuite la soupape 28 en sens inverse ce qui provoque la 
fermeture des orifices de sortie 41 et 44 et I'ouverture des passages 37 et 47 
dans le piston 30 (Fig. 19). Simultanement a la fermeture de I'orifice de sortie, la 
dose de matiere plastique est decollee par soufflage. Les matieres sous pression 
dans les conduits d'arrivee de matiere 34 et 35 traversent respectivement ies 

10 passages 47 et 37 et repoussent le piston 30 contre la butee 45, ce qui a pour 
* effet de remplir les cavites de dosage 43 et 42 et de remettre Tunite de dosage en 

position de repos telle qu'illustree a la figure 16. La rainure helicoTdale 39 de 
section arrondi combinee avec le cone 40 constitue un distributeur helicoTdal tel 
que deja decrit precedemment. 

15 La pression de la matiere dans le conduit d'arrivee de matiere 34 doit etre 
suffisante pour que ie piston 30 soit remonte avant le prochain cycle de dosage. 
En variante Torifice de sortie de la matiere B 44 peut etre congu de maniere a 
rester toujours ouvert. 

i 

20 
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Revendications 



1 . Systeme de dosage de matiere plastique pour dispositif de production de 
d'articles en matiere plastique comprenant une unite de dosage (1) 
10 formant un bloc (2) comprenant un conduit d'arrivee de matiere (10) , une 

cavite de dosage (4) pouvant communiquer avec ledit conduit d'arrivee de 
matiere (10), un orifice de sortie de matiere (5) dispose sur une paroi de 
ladite cavite de dosage (4), une soupape (3,28) en forme de tige 
cylindrique 

15 adaptee pour coulisser a travers et obturer ledit orifice de sortie de 

matiere (5), 

caracterise en ce que I'unite de dosage (1) comprend en outre un piston 
(7,30) monte coulissant co-axialement autour de la soupape (3,28) de 
maniere a autoriser une variation du volume de la cavite de dosage (4) et 
une obturation momentanee du conduit d'arrivee de matiere (10). 
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2. Systeme selon la revendication precedents caracterise en ce que la paroi 
laterale du piston (7,30) comprend un passage (8) pouvant assurer 
momentanement une communication entre le conduit d'arrivee de matiere 

25 (1 0) et la cavite de dosage (4). 

3. Systeme selon la revendication 1 ou 2 caracterise en ce que la paroi 
inferieure du piston (7,30) comporte un alesage conique (13), la base du 
cone etant situee du cote de la cavite de dosage (4). 
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4. Systeme selon I'une quelconque des revendications precedentes 
caracterise en ce que la cavite de dosage (4) comporte une grille (9). 

5. Systeme selon I'une quelconque des revendications 2 a 4 caracterise en 
35 ce que la soupape (3,28) comporte une rainure (1 2,36) en forme d'helice. 
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6. Systeme selon la revendication precedente caracterise en ce que la 
soupape (3,28) comporte une rainure de section arrondie composee de 
deux portions successives, soit une partie droite puis une helice (12,36) a 
profondeur decroissante. 

7. Systeme selon I'une quelconque des revendications 2 a 6 caracterise en 
ce que le piston (7,30) comporte une rainure (12,39) en forme d'helice. 

8. Systeme selon la revendication precedente destine pour la fabrication 
d'objets multicouches, le systeme comprenant plusieurs conduits d'arrivee 
de matiere (34,35) et un nombre correspondant de passages dans le 
piston (30), la soupape (28) et le piston (30) comportant chacun une 
rainure (36,39). 

9. Systeme selon I'une quelconque des revendications precedentes 
comprenant en outre un accumulateur (15,16) comportant un conduit (17) 
dispose de maniere a communiquer avec le conduit d'arrivee de matiere 
(10), le conduit (17) de I'accumulateur (15,16) comportant une vis 
d'extrusion (19). 

10. Systeme selon la revendication precedente comprenant des moyens pour 
deplacer axialement la vis d'extrusion (19) dans le conduit (17) de 
I'accumulateur (15,16). 

11. Unite de dosage (1) telle que definie dans I'une quelconque des 
revendications 1 a 8. 

12. Accumulateur (16) tel que defini dans la revendication 10. 

13. Methode d'utilisation du systeme tel que defini dans I'une quelconque des 
revendications 1 a 1 0 caracterisee en ce que I'on effectue successivement 
les etapes suivantes : 

- Alimentation de la cavite de dosage (4), I'orifice de sortie de matiere (5) 

15 



etant ferme. 

- Ouverture de 1'orifice de sortie matiere (5) par abaissement de la 
soupape (3) qui simultanement obture le conduit d'arrivee de matiere (10). 

- Abaissement du piston (7) et extraction d'une dose de matiere plastique.a 
travers I'orifice de sortie de matiere (5). 

- Fermeture de I'orifice de sortie de matiere (5) par elevation de la 
soupape (3). 
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C c # * * <B t> if ?; 

c * • * • • o « 9 

« « * • 0 « « 

e * * * o « 

o *. * « » * 63 

5 Abrege 

L'invention concerne un systeme de dosage de matiere plastique pour 
dispositif de production de articles en matiere plastique comprenant une unite 
de dosage (1) formant un bloc (2) comprenant un conduit d'arrivee de matiere 
10 (10) , une cavite de dosage (4) pouvant communiquer avec ledit conduit 
d'arrivee de matiere (10), un orifice de sortie de matiere (5) dispose sur une 
paroi de ladite cavite de dosage (4), une soupape (3) en forme de tige 
cylindrique adaptee pour coulisser a 

travers et obturer ledit orifice de sortie de matiere (5), 

* 15 caracterise en ce que I'unite de dosage (1) comprend en outre un piston (7) 

monte coulissant co-axialement autour de la soupape (3) de maniere a 
autoriser une variation du volume de la cavite de dosage (4) et une obturation 
momentanee du conduit d'arrivee de matiere (10). 

* L'invention concerne egalement une methode d'utilisation dudit systeme. 
20 

(Fig. No. 1) 
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